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 1. INTRODUCCION 
 
 
Para sobrevivir en un mercado altamente competitivo como el actual, es menester  
el esfuerzo y compromiso  por parte de todos los recursos de una empresa, en 
este caso se resalta el recurso  humano, esto abarca el compromiso  desde la alta 
dirección, hasta los operadores; además se requiere también, del ingenio de  
establecer estrategias contundentes mediante las cuales se logre  la captación de 
clientes potenciales, y más aún de estrategias que busquen la satisfacción 
continúa de las necesidades de los clientes actuales, como aquellas que permitan 
ofrecer un servicio oportunidad y de alta calidad. 
Por lo anterior, las empresas día a día buscan implementar acciones que apunten 
a conseguir el cumplimiento de los objetivos propuestos, estas acciones se deben 
implementar en todas las áreas funcionales de la empresa y de forma coordinada, 
de tal forma que haya sinergia y se obtengan buenos resultados. Ahora bien , para 
el diseño e implementación de estas acciones es necesario el apoyo de  la 
tecnología, la cual permite  una mayor mecanización de los procesos productivos, 
que exige un gran esfuerzo del personal encargado de mantener en buen estado 
los equipos usados para el desarrollo de las actividades de la organización. Es en 
este momento, donde el área de mantenimiento adquiere mayor importancia, 
siendo esta la directa responsable de la conservación en buen estado, de las 
máquinas y equipos pertenecientes a una empresa. 
Surge  entonces la necesidad de realizar un tipo de mantenimiento acorde a las  
necesidades y que permita el logro de los objetivos planteados en el tiempo 
previsto, cumpliendo con los plazos de entrega del producto y/o servicio y que 
como resultado se entreguen  productos de alta calidad, nace entonces  el 
concepto  de mantenimiento preventivo, el cual en los últimos años se ha 
convertido en la mejor opción  para la preservación  de las máquinas y equipos de 
una organización manteniendo excelentes condiciones de uso. 
Mediante el mantenimiento preventivo, se hace posible la reducción de fallas, que 
representan la principal causa de los retrasos en las actividades de la empresa, 
además se optimiza el uso adecuado de la maquinaria, su disponibilidad y 
mantenimiento, logrando aumentar su confiabilidad.  
 
 
  
2. OBJETIVOS 
 
2.1 OBJETIVO GENERAL 
 
Diseñar e implementar un programa de mantenimiento preventivo a la maquinaria, 
con el fin aumentar su nivel de rendimiento y de esta forma se conserven en 
condiciones de funcionamiento seguro y eficiente garantizando la prestación de un 
servicio oportuno 
 
 
 
2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS 
 
 Diagnosticar el estado actual de la gestión de mantenimiento 
 
 Elaborar el programa de mantenimiento preventivo de los equipos 
 
 Elaborar y actualizar los formatos de la ficha técnica, hoja de vida, 
ordenes de trabajo y control diario.  
 
 Elaborar el programa anual de mantenimiento 
 
 Realizar charlas de sensibilización en el manejo de equipos al personal 
Responsable del área de mantenimiento. 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. JUSTIFICACION 
 
El presente trabajo se realiza  teniendo en cuenta el objetivo principal de la 
empresa Pavimento Universal S.A el cual establece su compromiso de brindar 
servicios de calidad y de forma oportuna, además  de resaltar el  beneficio que 
tiene el diseño e implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
para las máquinas. 
En definición el mantenimiento preventivo. Es un tipo de mantenimiento, que 
busca principalmente la detección y prevención de fallas en el funcionamiento de 
las máquinas y equipos de una empresa, antes que estas ocurran. Esto se hace 
por medio de inspecciones periódicas y cambio de elementos en malas 
condiciones o dañados. Se basa principalmente en la confiabilidad de la 
maquinaria y equipo. 
La finalidad de un programa de mantenimiento es conseguir el máximo nivel de 
efectividad en   el funcionamiento del sistema productivo y de servicios logrando la 
menor contaminación al medio ambiente y obtener mayor seguridad para el 
personal operario, al menor costo posible. Esto que el sistema de producción se 
mantenga en un nivel alto de funcionamiento fiable, reducir la frecuencia de fallas, 
aplicar correctamente las normas de higiene y seguridad del trabajo, minimizar el 
impacto de degradación del medio ambiente, controles permanentes y por último 
reducir los costos.  
Un programa de mantenimiento preventivo, es definitivamente una estrategia 
necesaria, a la que pueden tener acceso las organizaciones si así lo desean ya 
que resulta   de gran ayuda para la mejora continua sus actividades y para ofrecer 
productos de alta calidad, cumpliendo con las expectativas de nuestros clientes. 
Por otra parte, y que resulta también muy importante es que por medio de la 
implementación de este programa de mantenimiento, se les brinda mayor 
seguridad a los operadores de las maquinas al momento de maniobrarlas; este es 
uno de los principales objetivos de este tipo de mantenimiento, reduciendo así los 
índices de accidentalidad en la empresa.  
De la misma manera mediante la oportuna implementación de los programas de 
mantenimiento preventivo, los rubros asociados a los procesos operativos 
disminuyen significativamente, aumentando los ingresos, ya que una máquina que 
se encuentre operando en óptimas condiciones, representa ingresos para la 
empresa, mientras que el tiempo inactivo de las maquinas por conceptos de 
avería, mal manejo, entre otros representa un aumento en los gastos de la 
organización.  
Se busca también que los objetivos del programa de mantenimiento pueden 
alinearse a los objetivos de la empresa, estos deben ser específicos y estar 
presentes en las acciones realizadas en el área de mantenimiento, los cuales son; 
Calidad requerida: siempre que se realicen las reparaciones de mantenimiento 
en los equipos e instalaciones, además de solucionar el problema, se debe 
mantener la calidad requerida.  
Máxima producción: Asegurar la óptima disponibilidad y mantener la fiabilidad de 
los sistemas, instalaciones, máquinas y equipos. Reparar las averías en el menor 
tiempo posible. 
Mínimo costo: Reducirlas fallas, como también reportar las mismas de forma 
oportuna, aumentar la vida útil de las máquinas e instalaciones y manejo óptimo 
de stock.  
Se tiene en cuenta también las principales funciones del programa de 
mantenimiento 1 , para realizar actividades de seguimiento, dentro de ellas 
tenemos; 
 Planear, desarrollar y ejecutar los programas de mantenimiento para la 
maquinaria ya existente.  
 Decidir por la reposición y/o modernización de los equipos actuales y 
llevarlas a cabo si es necesaria.  
 Seleccionar el personal adecuado para llevar a cabo estas funciones  
 Solicitar herramientas y repuestos.  
 Implementar programas y darlos a conocer al personal encargado del área 
de mantenimiento, con el fin de realizar evaluaciones periódicas.  
 Crear los mecanismos de control 
 
 
 
 
 
 
                                                          
1 PEREZ, Carlos Mario. Gerencia de Mantenimiento y Sistemas de Información 
 4. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
 
4.1 Reseña Histórica 
 
 
Se constituyó como sociedad comercial de responsabilidad limitada mediante 
escritura pública número 2.926 de Diciembre 20 de 1979, protocolizada en la 
notaria 5ª, del circuito de barranquilla, por los siguientes profesionales; Juan 
Herrera Movilla, Edgardo Navarro Vives, Gabriel Montoya de vivero y Jorge 
Navarro Reyes. 
Su objeto social fue ampliado mediante escritura pública número 1.924 de julio 27 
de 1983, de la notaria 1ª del circuito de Barranquilla, y actualmente de extiende a 
la prestación de servicios profesionales y la ejecución de sus obras relacionadas 
con la ingeniería, la arquitectura, la producción de pavimentos asfalticos y 
concretos, el desarrollo de planes de urbanización y de propiedad horizontal e 
interventora de las mismas y, en fin, a la realización de toda clase de actividades 
relacionadas con su objeto social. 
El capital social inicial fue de $900.000 y en año de 1987, mediante escritura 
pública número 1.156 protocolizada en la Notaria 1ª, del circuito de barranquilla, 
se incrementó el capital a la suma de $ 30.000.000. El capital actual es de 
$400.000.000 como consta en la escritura número 433 de febrero de 1995 de la 
notaria 3ª. De barranquilla totales a junio de 1995, son por valor de 
$17.554.070.900 la sociedad se encuentra registrada en la superintendencia 
bancaria desde el año de 1983 de acuerdo con las leyes colombianas a si mismo 
están sometidas a la inspección y vigilancia permanente de la superintendencia de 
sociedades y cuenta con el permiso de funcionamiento concedido mediante 
resolución cl de 1991 de 28 de mayo de 1986. 
A lo largo de 30 años de servicio al país, PAVIMENTO UNIVERSAL S.A. ha 
diseñado y construido múltiples proyectos viales en Colombia; proyectos que han 
generado futuro y desarrollo a la población existente en dichos lugares. 
Desde el año de 1984 se han construido obras que son gran orgullo para nosotros 
y muestran la calidad de nuestros productos y servicios en las diferentes áreas de 
la ingeniería y la construcción. 
Es importante mencionar en esta parte que en Pavimento Universal desarrollamos 
nuestros proyectos arquitectónicos y de ingeniería con maquinaria propia. 
Brindamos el mejor servicio con2: 
 Plantas y Procesadores de Agregados 
 Tractores 
 Cargadores 
 Terminadoras 
 Compactadores 
 Excavadoras 
 Buldóceres 
 Carro tanques 
 Irrigadores 
 Moto niveladoras 
 Volquetas 
 Camiones 
 Cama baja 
 Tracto mulas 
 Vehículos Livianos 
 
Fuente: Galería de la empresa 
 
 
 
                                                          
2 Portafolio de servicios: Disponible en página web de Pavimento Universal S.A 
4.2 Recursos Humanos y Política laboral 
Para el desarrollo de las distintas actividades contempladas en el objeto social 
de la empresa la planta de personal permanente está compuesta por 380 
trabajadores entre los cuales se encuentran  
Ingenieros 20 
Arquitectos 16 
economistas 8 
Administradores 
empresas 
3 
Contadores 4 
Abogados 3 
tecnólogos 20 
Personal de obra 180 
Personal de 
administración 
100 
 
Además de generar la empresa un promedio de 3000 empleos indirectos para 
el desarrollo de obras específicas, contrata personal de las mejores 
condiciones en las distintas especialidades que al año superan las cifras de 
3000 personas. 
Dentro de las políticas de desarrollo y capacitación del personal, la empresa ha 
incentivado y patrocinado la participación de muchos de sus empleados en 
seminarios y cursos en formación y actualización en diversos campos 
relacionados con la construcción, edificación, obras civiles, urbanismos, 
presupuestos de obras, aspectos legales y económicos etc. 
Con el claro propósito de procurar bienestar y de mantener un clima cordial de 
entendimiento entre los trabajadores y la empresa, esta mantiene su política de 
ayuda al personal mediante el otorgamiento de los préstamos, para distintas 
necesidades, como adquisición y mejora de vivienda, compra de vehículos, 
calamidad doméstica y educación.  
 
 
 
 
 
 4.4 MISION 
Proveer soluciones a las necesidades del cliente, elaborando, comercializando e 
instalando productos derivados de la explotación de agregados como concreto 
asfaltico y construcción de obras civiles.  
Garantizamos nuestras obras hasta la satisfacer las expectativas del cliente, 
manteniendo así el sólido prestigio alcanzado, ofreciendo productos de calidad, 
competitivos, con la tecnología apropiada. Brindamos un recurso humano con los 
conocimientos y experiencia necesarios para alcanzar las metas propuestas. 
Mantenemos un permanente compromiso con la seguridad de nuestro personal, 
mediante capacitación y en busca del logro de cero accidentes y enfermedades 
laborales  
4.5 VISION 
Se compromete a ser en el año 2020 la empresa líder en la elaboración, 
comercialización e instalación de productos derivados de la explotación de 
agregados como concreto asfaltico y en la construcción de obras civiles, 
manteniendo el sólido prestigio y reconocimiento alcanzado, mejorando los 
estándares de calidad en nuestros productos y en la seguridad de nuestros 
colaboradores. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 4.6  Política de Calidad 
 
Mantener un compromiso de mejoramiento continuo y satisfacción a clientes en la 
producción de concreto asfáltico y construcción de obras de Ingeniería Civil, 
respaldados por los equipos necesarios, adecuadas instalaciones, personal 
calificado, control de los procesos, cumplimiento de requisitos legales, de calidad, 
específicos del cliente, seguridad social y ambiental. 
Para el cumplimiento de la política se han establecido los siguientes Objetivos de 
Calidad: 
 Fomentar el aumento de las competencias en el personal. 
 Incrementar la búsqueda de oportunidades en el mercado. 
 Mantener el equilibrio económico. 
 Mejorar la productividad de la Cantera y Planta. 
 Entregar obras civiles que satisfagan requisitos internos y externos. 
 Mantener un nivel óptimo de satisfacción de los clientes. 
 Mantener reconocimientos externos sobre calidad de los productos y 
prestación en el servicio. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 5. DESCRIPCION DEL PROCESO 
El gobierno nacional, dentro del plan de desarrollo macroeconómico, ha 
contemplado una amplia participación del sector privado en los proyectos de 
infraestructura básica, que involucran a necesidades importantes de recursos 
financieros. La ingeniería nacional ha asumido con responsabilidad los proyectos 
asociados a la construcción de infraestructura de vías con la participación del 
capital privado en Pavimento Universal S. A con una profunda confianza y fe en 
los destinos del país ha participado en forma activa en los procesos de 
concesiones de carretera asumiendo los riesgos de construcción, financiación, 
cambiario y regulatorio inherentes al sistema de concesiones. 
Pavimento Universal S.A está comprometido con el 40% de la totalidad de las 
concesiones de carreteras, adjudicadas por el instituto nacional de vías. 
Los procesos que se llevan a cabo en la empresa comprenden la construcción de 
obras civiles especialmente a la producción de mezcla asfáltica en caliente, 
construcción de carreteras y similares. Para ello cuenta con un gran número de 
equipos, maquinaria pesada, y vehículos los cueles contribuyen al desarrollo de 
las labores por esto es necesario que haya una disponibilidad y confiabilidad de 
los mimos y así poder desarrollar todas las actividades con la mayor calidad y 
eficiencia posible. 
En la ciudad de Santa Marta se encuentra en la actualidad una de sus obras más 
importantes como es el proyecto Plan Vial de Norte que consiste en la 
construcción  de la doble calzada Ye de Ciénaga hasta el sector de Mamatoco en 
la Ciudad de Santa Marta. Proyecto a cargo de la concesión Ruta Del Sol II S.A. y 
en donde Pavimento Universal S.A. se encuentra desarrollando labores como sub 
contratistas. 
Para este proyecto la empresa cuenta con un número determinado de treinta (30) 
equipos necesarios para el desarrollo de la obra, conformados por maquinaría 
Caterpillar tales como; Retroexcavadoras, Buldócer, Moto niveladoras, 
Cargadores, Compactadores y Pavimentadora. Además cuenta con un parque 
automotor tales como: Volquetas, Carro tanques y Carros de mantenimiento 
destinados a las labores del proyecto, y en disposición permanente para realizar 
las operaciones de construcción. 
 
 
 
6. DIAGNOSTICO 
En la actualidad Pavimento Universal S.A., maneja un programa de 
mantenimiento preventivo, inadecuado, ya que, no utilizan todos los formatos 
necesarios a la hora de implementar este programa y los formatos que existen 
no son los apropiados, debido a que, no contienen toda la información que 
estos requieren , lo que genera a que haya un historial incompleto , lo que 
impide que se evidencien las fallas que se presentan en cada una de las 
máquinas, esto trae como consecuencia la imprecisión en cuanto a las fallas 
recurrentes, para poder hallar las causas de su ocurrencia  y de esta manera 
buscar la forma de evitar que se sigan presentando.  
Se observa además que la ejecución del programa de mantenimiento se lleva 
a cabo por personal poco capacitado para el área, evidenciando la falta de 
planificación del mismo. El programa de mantenimiento existente es más de 
carácter correctivo que preventivo, puesto que muchas de las acciones que se 
toman son para reparación de las fallas y arreglar la máquina. Con frecuencia 
se presentan grandes fallas en las maquinas lo  que obligan al operario a 
detener  el trabajo a realizar por varios días, lo que genera pérdida de tiempo 
repercutiendo directamente en el incumplimiento de las fechas establecidas 
para la terminación de algunas actividades de la obra, lo que finalmente se 
refleja en un incremento en los costos presupuestados. A continuación se 
relacionan el valor por hora y tiempo promedio de operación de la maquinaria. 
Datos tomados del área financiera administrativa de la empresa. 
6.1 TABLA 1. DE OPERACIÓN POR MAQUINA 
EQUIPOS 
VALOR HORA 
MAQUINA  
PROM HORA TRABAJADAS 
DIA 
PRODUCCION 
DIARIA 
PRODUCCION 
MENSUAL 
BULLDOZER D8T 270000 8 2160000 43200000 
BULLDOZER D8R 250000 8 2000000 40000000 
CARGADOR 950H 180000 8 1440000 28800000 
MOTO NIVELADORA 12G 170000 8 1360000 27200000 
MOTO NIVELADORA 12OG 150000 8 1200000 24000000 
RETRO ESCABADORA 330 220000 8 1760000 35200000 
RETRO CARGADOR 420-D 120000 8 960000 19200000 
VIBRO COMPACTODOR 
CAT 110000 8 880000 17600000 
     EQUIPOS PRODUCCION DIARIA PRODUCCION MENSUAL 
  VOLQUETAS 
DOBLETROQUES 1000000 24000000 
  CARRO TANQUES  500000 12000000 
   
Según la información obtenida del área administrativa y financiera y en relación 
con la tabla anterior se tiene que en promedio una maquina tipo Moto Niveladora 
opera 8 horas diarias, por valor hora de $150.000, lo cual indica que si esta 
máquina presenta fallas impidiendo su operación normal por 5 días mientras se 
realiza un mantenimiento correctivo representa monetariamente $6.000.000 en 
pérdidas.  
6.2Diagnóstico de la Gestión Actual De Mantenimiento 
Con el propósito de conocer el estado de la empresa en cuanto a la gestión del 
mantenimiento, en lo que concierne a la aplicación de los principales criterios que 
deben seguirse a la hora de implementar un programa de mantenimiento 
preventivo, se elabora el siguiente diagrama de causa y efecto. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 1.  DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
GESTION 
MANTENIMIE
NTO 
ALMACEN INFRAESTRUCTURA 
ESTRUCTURA 
ADMINSITRATIVA DEL 
AREA 
RECURSO HUMANO  
Organización 
inadecuada del 
inventario 
Ausencia de stock 
de repuestos 
Falta de control de 
entrada y salida de 
repuestos 
Espacio inadecuado 
para realización del 
mantenimiento 
Infraestructura 
insuficiente 
Puestos de trabajo 
inadecuados 
Sobre carga 
laboral  
Gerenciamiento 
inadecuado del 
proceso 
Falta 
capacitación  
Falta 
planeación 
Conductores 
incumplen con el 
lleno de la bitácora 
6.3Análisis del Problema Cuadro 1: Almacén 
Hipótesis Evidencias Causas raíces Acciones 
Propuestas 
No hay 
disponibilidad de 
herramienta y 
repuesto para la 
realización de 
mantenimiento 
preventivo.  
 
 
 
El almacén  
Permanece parte 
del tiempo cerrado.  
 
Algunas veces no 
se consiguen los 
repuestos 
necesarios en el 
almacén, para el 
caso de reparar la 
maquinaria de 
manera inmediata.  
 
No hay un orden 
establecido  dentro 
del almacén  
 
 
trabajo detenido 
por la espera de 
los repuestos  
que no están  
Disponible en el 
almacén.  
 
Se desconoce los 
repuestos  
que hay en  
existencia dentro  
del almacén  
 
No  hay una 
persona encargada 
(almacenista) 
 
No se han hecho los 
estudios  
Correspondientes 
para determinar el 
nivel de stock de 
repuestos.  
-Asignar a un 
almacenista.  
-Realizar un estudio 
de los repuestos 
que más se utilizan, 
esto conduce a que 
se haga un análisis 
de las máquinas 
que más se utilizan 
y por ende las que 
más se dañan.  
-Establecer un nivel 
de stock.  
-crear codificación 
de los repuestos, 
para una rápida 
identificación.  
-Instalación de 
estantes para los 
repuestos o 
inventarios dentro 
del almacén.  
 
 Cuadro 2: Infraestructura 
Hipótesis Evidencias Causas raíces Acciones 
Propuestas 
Infraestructura 
insuficiente para el 
área  de 
mantenimiento  de la 
maquinaria  
-Apilamiento de la 
maquinaria. .  
-Espacio del almacén 
demasiado estrecho.  
-Desorden dentro del  
área mantenimiento 
 
 
Distribución 
inadecuada del 
espacio físico.  
Falta  de 
planeación en la 
ubicación del 
área.  
-Ampliación y 
adecuación del espacio 
físico, contribuyendo a 
la ampliación del 
almacén. 
-Diseño y Construcción 
de unas pistas o 
rampas adecuadas 
para la realización del 
mantenimiento y 
lavado de la 
maquinaria.  
 Cuadro 3: Estructura Administrativa del Área 
Hipótesis Evidencias Causas raíces Acciones 
Propuestas 
No existe 
gerenciamiento 
adecuado del 
proceso 
 
La distribución de 
carga no es  
adecuada  
 
ausencia de un 
líder visible para 
toma de 
decisiones  
Las 
responsabilidades y 
roles no están 
definidos. 
 
No se llevan de 
forma organizada 
los registros de 
mantenimiento que 
se le hace a la 
maquinaria y 
equipo.  
 
 
Al no existir una 
adecuada 
asignación de roles, 
la carga laboral no 
es adecuada para 
algunos cargos. 
 
 
 
No se ha dado 
cumplimiento a la orden 
de llevar un registro 
diario de lo que hace la 
maquina por parte de 
los operarios.  
 
No hay claridad en la 
distribución de  
Responsabilidades de 
las personas a cargo. 
  
Al no especificar 
responsabilidad o 
funciones fijas, las 
Actividades se  realizan 
de forma ineficiente 
 
Reestructurar el 
proceso  de tal forma 
que el personal del 
área tenga 
conocimiento de los 
objetivos que se 
quieren lograr en 
cuanto al  
Mantenimiento 
preventivo.  
 
Crear y/o actualizar 
los procedimientos 
que conforman 
procesos.  
 
Asignar roles y 
responsabilidades, 
cargos específicos, 
según las 
competencias 
requeridas 
 
 
Cuadro 4: Recurso Humano 
Hipótesis Evidencia Causas raíces Acciones 
propuesta 
-No existe la cultura del  
Mantenimiento preventivo 
por parte del operador.  
-Es mínima la 
importancia que requiere 
el orden en el puesto de 
trabajo.  
-El personal no está 
continuamente 
capacitado para la 
realización del 
mantenimiento 
preventivo.  
-Falta de planeación, 
organización y control en 
las actividades a realizar.  
Fallas recurrentes 
en las maquinas 
después de haber 
sido reparada. 
-Continuos daños en 
la maquinaria.  
-Falta de un plan de 
capacitación en 
relación con los 
temas de 
mantenimiento.  
 
La falta de conciencia 
necesaria acerca del orden 
en el puesto de trabajo al 
personal del área.  
-escaso sentido de 
pertenencia por parte de 
los operadores hacia la 
empresa y sus equipos.  
-Ausencia del adecuado  
Programa de 
mantenimiento preventivo 
en la empresa.  
Rediseño e 
implementación del 
programa de 
mantenimiento 
preventivo para la 
maquinaria de la 
empresa.  
-Talleres Aplicación 
del mantenimiento 
preventivo. 
-Aplicación  del 
conocimiento. 
7. PROPUESTA 
Después de haber analizado la gestión en el área de mantenimiento de la 
empresa Pavimentos Universal S.A, se considera necesario el diseño  e 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo, con el fin de 
planificar las actividades propias del mantenimiento, como también para ejercer 
control de las mismas. 
Realizar mantenimiento en los equipos, infraestructuras, herramientas, 
maquinaria, entre otros, representa una importante inversión que a mediano y 
largo plazo generará ganancias, no sólo para el empresario a quien esta inversión 
significa mejoras en la prestación del servicio, sino también el ahorro que 
representa tener trabajadores sanos y bajos índices de accidentalidad. 
Por lo anterior la implementación de un programa de mantenimiento preventivo, 
resulta necesario para la empresa, manteniendo un equilibrio en la relación costo-
beneficio, el cual permita mejorar de forma continua la prestación de servicios, 
según los requerimientos del cliente. 
7.1 Análisis de costos de mantenimiento 
El análisis de costos es muy importante dentro del mantenimiento, ya que nos 
ayuda a conocer la cantidad de dinero presupuestada e invertida en el 
mantenimiento, reparación, repuesto, entre otros, a la maquinaria, información que 
a su vez nos permite aplicar políticas y/o alternativas que busquen la reducción de 
estos costos.    
Es aquí donde juega un papel muy importante el programa de mantenimiento, ya 
que éste busca, optimizar el uso de los recursos, minimizar los costos 
especialmente aquellos generados por la ocurrencia de fallas en las máquinas.  
A continuación se presenta un análisis de los costos asociados a la reparación de  
Maquinaria, en mantenimiento correctivo.   
PARTE MAQUINA VOLQUETA M.BNZ V. KODIA BULDOZER D8T/D8RMOTO NIVELADORACOMPACTADOR CATRETROCARGADOR 420-DRETROESCABADORA
Motor 20.000.000 15.500.000 22.000.000 16.000.000 9.000.000 10.000.000 16.000.000
Caja  transmis ion 5.000.000 5.000.000
Diferencia les  Trn 4.500.000 4.500.000
Cervo Transmi 36.000.000 15.000.000 10.000.000 14.000.000 30.000.000
Bomba Hidraul 8.000.000 7.000.000 35.000.000 15.000.000 10.000.000 1.000.000 35.000.000
TABLA  2. DE COSTOS POR REPARACIÓN
Fuente: Datos tomados de área Administrativa Financiera 
La tabla anterior recopila la información de los costos asociados al proceso de 
reparación de la maquinaria, esto incluye: 
 Mano de Obra 
 Repuestos 
 Combustible y lubricantes 
Lo que indica que el costo de reparación del motor de una moto niveladora es de 
aproximadamente $16.000.000.  
Por todo lo anterior, y para dar cumplimiento a los objetivos de la empresa, se 
propone el diseño e implementación de un programa de mantenimiento, acorde 
con los requerimientos del área, para optimizar la operatividad de la maquinaria de 
la empresa Pavimentos Universal S.A, y de esta forma brindar un servicio con 
calidad a los clientes. 
A continuación, se relaciona el reporte del área de mantenimiento, en el periodo 
junio- diciembre del año en curso. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Fuente: área de Mantenimiento Pavimentos Universal S.A 
  
 
  
Con los datos recopilados en la tabla de reportes de costos por mantenimiento 
correctivos en el área de mantenimiento, y mediante el grafico de los costos se 
evidencia que el mes de junio representa los costos mayores por este concepto 
con $ 68.000.000 correspondientes a los daños reportados en las siguientes 
maquinas. 
EQUIPO CODIGO REPORTE DEL DAÑO 
BULLDOZER D8T B-10 Bomba del sistema hidráulico sufrió daños internos en los interiores y elementos 
VOLQUETA UYZ 464   Sufrió daños internos en los sellos del pistón y toda la espiga 
MOTO NIVELADORA 120-
G S-06 Daños internos en lo discos de la servo transmisión 
VOLQUETA SBL 535   daños internos en la bomba hidráulica  
RETRO EXC 330 X-19 Presenta fuga en el gato izquierdo  de levante 
VOLQUETA UYZ 465   Presenta fuerte fuga  en la bomba hidráulica  
MOTO NIVELADORA 120-
G S-04 Presenta fuerte fuga  en los gatos direccionales (2) 
 
 
 
 
 
$ 68.000.000 
$ 31.000.000 
$ 20.700.000 
$ 22.700.000 
$ 26.000.000 
$ 24.100.000 
$ 34.000.000 
COSTOS MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS 
JUNIO-DICIEMBRE 2017
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE
 De la misma forma se observa que el mes con menos gastos es el mes de 
septiembre con costos equivalente a $ 22.700.000, lo que corresponde a la 
reparación por  daños en las siguientes maquinas: 
EQUIPO CODIGO REPORTE DEL DAÑO 
VOLQUETA SBL 533   Presenta fuerte daño en la caja de transmisión 
VOLQUETA SMI 816   Presenta fuerte fuga de aceite por el gato hidráulico de levante 
VOLQUETA SBL 532   descompensación en el motor (reparación del motor general) 
RETRO EXC 330 X-19 Presenta fuerte fuga de aceite por el gato hidráulico de levante 
      
 
Por lo anterior y en resumen del periodo junio a diciembre la empresa pavimentos 
universal S.A incurrió en costos de mantenimiento correctivo equivalente a $ 
226.500.000. Al realizar este análisis de costos, surge la importancia de la 
implementación del programa de mantenimiento preventivo, el cual resulta con 
costos menores a los correctivos. 
Es de resaltar que la empresa por causa de los días de no operación de las 
maquinas, deja de recibir ingresos por no operación, para esto se toma como 
referencia la operación diaria de una máquina de Bulldozer , la cual por producción 
diaria genera ingresos de $2.160.000, equivalente a  8 horas de operación. Lo que 
indica que 10 días de fuera de operación de esta máquina representa $ 
21.600.000 que no factura para los ingresos de la empresa. 
COSTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO  
A continuación, se relacionan los costos asociados al mantenimiento preventivo, 
información recopilada del área de mantenimiento. Estos costos relacionan la 
mano de obra, el cambio de aceite y filtros para cada maquinaria. 
COSTOS ESTIMADOS  DE MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS 
CANT EQUIPO COSTO 
1 VOLQUETA UYZ 464  $                            360.000  
2 VOLQUETA UYZ 465  $                            360.000  
3 VOLQUETA UYZ 466  $                            360.000  
4 VOLQUETA SBL 532  $                            360.000  
5 VOLQUETA SBL 533  $                            360.000  
6 VOLQUETA SBL 535  $                            360.000  
7 VOLQUETA SMI 815  $                            380.000  
8 VOLQUETA SMI816  $                            380.000  
9 VOLQUETA SMI 817  $                            380.000  
10 VOLQUETA SMI 818  $                            380.000  
11 VOLQUETA SMI 819  $                            380.000  
12 CARRO TANQUE UVS 700  $                            380.000  
13 CARRO TANQUE TMA 400  $                            300.000  
14 RETRO EXCABADORA 330 (X-18)  $                            420.000  
15 RETRO EXCABADORA 330 (X-19)  $                            420.000  
16 RETRO CARGADOR 420 D  $                            320.000  
17 CARGADOR 950 H (D-13)  $                            420.000  
18 CARGADOR 950 H (D-14)  $                            420.000  
19 MOTO NIVELADORA 120G (S-04)  $                            350.000  
20 MOTO NIVELADORA 120G (S-06)  $                            350.000  
21 MOTO NIVELADORA 12G (S-14)  $                            380.000  
22 COMPACTADORORES CAT  $                            300.000  
23 PAVIMENTADORA (U-09)  $                            450.000  
24 BULLDOZER D8T (B-09)  $                            480.000  
25 BULLDOZER D8T (B-10)  $                            480.000  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
8. DESARROLLO DE LA PROPUESTA 
 
8.1 ASPECTOS PRINCIPALES DE UN PROGRAMA DE 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 
 
8.1.1 Programación del Mantenimiento  
Se le llama Programación del Mantenimiento Preventivo, al proceso de      
correlación de los códigos de los equipos con la periodicidad, cronogramas de 
ejecución de las actividades programadas, instrucciones de mantenimiento, datos 
de medición, códigos de material y cualquier otro dato, juzgado por el usuario 
como necesario para actuar preventivamente en los equipos.3 
 
8.1.2 Tipos de Programación 
 
 Programación de actividades del día a día, normalmente vinculadas a 
órdenes de trabajo para reparaciones. 
Estos programas incluyen algunas decenas de tareas, que se deberán realizar 
periódicamente. Habitualmente las tareas no tienen precedencias ni 
restricciones importantes, salvo la disponibilidad de recursos. Estos 
programas son habitualmente preparados y actualizados por el programador 
de mantenimiento.  
 
 Programación de una actividad. 
Por su complejidad requiere de una apertura en muchas tareas de diversas 
disciplinas y recursos no solo humanos sino también materiales, máquinas y 
equipos auxiliares.   
 
 Programación de paradas programadas de planta. 
Estos programas suman una gran cantidad de los dos tipos de programas 
mencionados anteriormente y se agrega además, tareas de proyectos de 
modificaciones destinadas a la ampliación de capacidad productiva o mejoras 
tecnológicas entre otras  
                                                          
3 TAVARES, Augusto Laurival. Administración moderna de mantenimiento 
8.2 Diseño del programa de Mantenimiento Preventivo 
 
El programa de mantenimiento preventivo se compone por actividades de; 
planificación, ejecución, programación, control y actividades correctivas, las 
cuales deben estar basadas en la retroalimentación de los resultados 
obtenidos de la ejecución.  
 La planificación del mantenimiento depende en gran manera de la 
experiencia y percepción de los operadores; debido a la suspicacia necesaria 
para determinar cuantitativa y cualitativamente el estado de deterioro de las 
máquinas.   
La planeación, debe enfocarse al aprovechamiento, confiabilidad, 
mantenimiento y disponibilidad de la maquinaria. Así mismo la ejecución 
debe contribuir a la mejora continua del proceso, generando también 
medidas de control adecuadas.  
Teniendo en cuenta todo lo anterior, se procede al diseño del programa de 
mantenimiento preventivo. 
 
8.3 Codificación de las Maquinas 
La codificación de los equipos es un tema que cada empresa asume de 
forma distinta según sus requerimientos, no obstante existen unos principios 
fundamentales para su diseño4:  
 
 Identificación rápida.  
 Costo de implantación.  
 Relación con otros sistemas de codificación, como el contable.  
 Corto y sencillo 
Una vez actualizado el inventario de la maquinaria se procede a la 
codificación del mismo. El código está compuesto por caracteres alfa 
numéricos que depende del nombre de la maquina en referencia. 
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Cuadro 5: Codificación de las maquinas 
 
NOMBRE DEL EQUIPO 
 
 
MARCA 
 
MODELO 
 
CODIGO 
BULLDOZER CATERPILLAR D-8 R SN6YZ01344 
BULLDOZER CATERPILLAR  D-8 T CAT00D8TWJ8B01782 
CARGADOR  CATERPILLAR 950 H CAT0950HLM1G00214 
CARGADOR  CATERPILLAR  950 H CAT0950HHM1G00215 
RETROEXCAVADORA CATERPILLAR 330 CL CAT0330CPDKY04567 
RETROEXCAVADORA CATERPILLAR 330 CL CAT0330CPDKY04553 
MOTOTONIVELADORA CATERPILLAR 120 G/1995 4HD02615 
MOTOTONIVELADORA CATERPILLAR 12 G/1989 51M3077 
MOTOTONIVELADORA CATERPILLAR 120 M 0B9C00536 
COMPACTADOR  CATERPILLAR PS220 5JR00135 
VIBROCOMPACTADOR  CATERPILLAR CS-563E CATCS563KCNG01554 
COMPACTADOR 
DOBLE RODILLO 
CATERPILLAR CB-534D CATCB534CEAA00252 
COMPACTADOR DE 
RODILLO 
CATERPILLAR CS-533E BZE01635 
COMPACTADOR DE 
RODILLO 
DINAPAC CA-250/ 
2011 
10000107E00958 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SBL 532 
CHEVROLETH 
KODIAK 
2008 9GDV7H4C88B008641 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SBL 533 
CHEVROLETH 
KODIAK 
2008 9GDV7H4C58B008691 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SBL 535 
CHEVROLETH 
KODIAK 
2008 9GDV7H4C38B008790 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE UYZ 463 
CHEVROLETH 
KODIAK 
2008 9GDV7H4C88B008932 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE UYZ 464 
CHEVROLETH 
KODIAK 
2008 9GDV7H4C68B008816 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE UYZ 466 
CHEVROLETH 
KODIAK 
2008 9GDV7H4C68B008931 
 
NOMBRE DEL EQUIPO 
 
 
MARCA 
 
MODELO 
 
CODIGO 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SMI 815 
MERCEDES 
BENZ 
2009 3ALHCYCS29DAB1014 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SMI 816 
MERCEDES 
BENZ 
2009 3ALHCYCS09DAB1013 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SMI 817 
MERCEDES 
BENZ 
2009 3ALHCYCS99DAB1009 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SMI 818 
MERCEDES 
BENZ 
2009 3ALHCYCS79DAB1008 
VOLQUETA DOBLE-
TROQUE SMI 819 
MERCEDES 
BENZ 
2009 3ALHCYCS99DAB1012 
CARROTANQUE  MACK DM690S1994 1M2B209C8RM0 
CARRO DE MTTO    
UZC 840 
CHEVROLETH 
NPR 
2009 628297 
CAMIONETA EUO 627 MAZDA  B2200/1995 06174 
CAMIONETA GPK 861 FORD 2007 SIN SERIE  
CAMIONETA AVM 269 CHEVROLETH 
DIMAX 
2009 8LBETF3E590923343 
CAMIONETA DYR 198 NISSAN  2008 INICNUD22Z0012771 
CAMIONETA QFG 890 NISSAN 2010 3NCDD23T5ZK867839 
 
 
8.4 Ficha Técnica 
Un programa de mantenimiento debe tener un registro con toda la información de 
las máquinas. La ficha técnica es una hoja, que contiene la información general 
del equipo tal como el código, la placa, el modelo, la marca, el color, potencia, 
entre otros., tratando de describirlo completamente presentando la información 
necesaria para el mantenimiento y operación de éste.  
Con el fin de recopilar la información, la ficha técnica debe contener los siguientes 
datos:  
 Código  
 Marca  
 Modelo  
 Capacidad  
 Número de serie de motor  
 Color 
 Tipo de carrocería  
 Clase de vehículo  
 Ancho  
 Largo  
 Alto  
 Peso  
 Número de ejes  
 Filtros  
 Aceites  
 Otros  
 Tipo de mantenimiento  
 
Ver anexo A: Ficha Técnica  
 
8.5 Hoja de Vida de las Maquinas  
Conocida también como registro de mantenimiento, las hojas de vida son la 
recopilación histórica de los trabajos realizados a la maquinaria. Lo más 
importante al momento de realizar un diseño de hoja de vida, es que ésta permita 
una constante alimentación de datos tales como: Maquina, descripción de la 
actividad, tipo de mantenimiento realizado y su respectiva fecha; con el fin de 
mantener la información de las maquinas totalmente actualizada5. 
Los datos recopilados en este formato son: 
 Código  
 Descripción  
 Mes en que se realizan las actividades  
 Responsable  
 Fecha de realización de actividad  
 Descripción de la actividad  
 Observaciones 
Ver anexo B: Hoja de Vida de Maquinas 
8.6 Programación del Mantenimiento 
 
La programación del mantenimiento consiste en una serie de actividades 
para cada grupo de máquinas, las cuales se relacionan en un cronograma 
                                                          
5Jiménez O., John y Joly B., María. Diseño de un plan maestro de mantenimiento preventivo aplicado a los 
equipos de Fervill Ltda. (Tesis de grado). Cartagena: Universidad de Cartagena. Facultad de ciencias 
Económicas 
inicial de realización para cada actividad.  La programación deberá ser 
preparada adecuadamente y los períodos de tiempo en que se realicen son 
diferentes en cada empresa, existiendo programas mensuales, quincenales, 
semanales y diarios.   
Para el caso de Pavimentos Universal S.A., la programación se hará 
teniendo en cuenta el kilometraje y tiempo laborado por maquinas; basada 
en el aprovechamiento, la confiabilidad y la disponibilidad de cada una de 
ellas, en relación al trimestre inmediatamente anterior. Una vez pasado este 
trimestre se realizará una evaluación a cada máquina, y posterior a esto se 
realizará el análisis de los datos arrojados, se tomarán decisiones y se 
realizarán actividades correctivas.  
Para elaborar el cronograma de actividades se tiene en cuenta la información 
registrada en la tabla siguiente: 
 TABLA 3. HOROMETRO Y KILOMETRAJE PARA EL CAMBIO DE ACEITE 
EQUIPOS/PARTES VOLQUETAS 
RETRO 
EXCAVADORA BULLDOSER 
MOTO 
NIVELADORA CARGADOR COMPACTADOR 
RETRO 
CARGADOR 
MOTOR 5000 km 250 hr 250 hr 250 hr 250 hr 250 hr 250 hr 
SISTEMA 
HIDRAULICO 2000 km 3000 hr 3000 hr 3000 hr 3000 hr 3000 hr 3000 hr 
SERVO 
TRANSMICION N/A 4000 hr 4000 hr 4000 hr 4000 hr 4000 hr 4000 hr 
CAJA 
VELOCIDAD 5000 km N/A N/A N/A N/A N/A N/A 
DIFERENCIALES 5000 km N/A N/A N/A N/A N/A N/A 
        N/A = no aplica 
        
 
 
 
 
 
  
 
ESQUEMA DE PLAN ANUAL DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 
 
 
  
MAQUINA ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC 
Volquetas                         
Retroexcavadora                         
Bulldozer                         
Moto Niveladora                         
Cargador                         
Compactador                         
Retrocargador                         
                          
                          
  
        
  
  
        
  
CAMBIO DE ACEITES YFILTROS 
          
  
SISTEMA HIDRAULICO   
          
  
SERVO TRANSMISION   
          
  
MOTOR   
          
  
CAJA DE VELOCIDAD   
          
  
DIFERENCIALES                          
Tabla 4. Cronograma de actividades 
 
El cronograma de actividades se establece teniendo en cuenta el kilometraje de 
las maquinas, en forma general las maquinas deben tener el cambio de aceites y 
filtros aproximadamente cada tres meses, cabe resaltar que este cronograma está 
sujeto a cambios que puedan surgir. 
A continuación se establece un paso a paso de las actividades que componen el 
mantenimiento (cambio de aceites y filtros). 
 
Cambio De Aceite Del Motor 
1. Programación la maquina o el equipo para la fecha del cambio para que 
permanezca en estado de reposo. 
2. Solicitud de los galones de aceite y filtros de aceite, acpm, y de aire 
respectivamente, para que estén con dos días de antelación. 
3. Programan a los mecánicos para ese día los que van a ejecutar la 
operación. 
3. Colocar el equipo en un lugar seguro. 
4. Retiro de la tapa del motor para que salgan los gases. 
5. Retiro de todos los filtros.  
6. Colocación de un recipiente a bajo para recoger todo el aceite. 
7. Retirar el tapón de abajo del motor y se deja así hasta que salga todo el 
aceite.  
8. se vierte un galón de aceite de motor (25w-50) y se deja que salga por 
abajo para que termine de limpiar los residuos que quedan en el Carter. 
9. Colocación del tapón del Carter o del motor. 
10. se llenan los filtros de acpm y aceite. 
11. Verter el aceite al motor (25w-50) hasta que la varilla marque full. 
12. Colocación de los filtros de aire. 
13. se le saca el aire a los filtro de combustible. 
14. Se recogen los aceites y se ponen en un lugar seguro cuidando el medio 
ambiente y los respectivos filtros. 
15. Encendido del equipo y se deja encendido 10 min para corroborar de que 
no haiga quedado fugas. 
16.  Diligenciamiento de las hojas de vida del equipo donde queda registrado 
todo lo pertinente al cambio de aceite del motor. 
17. Supervisa y aprueba el jefe de taller RICARDO DELEON. 
NOTA: dentro de las normas de seguridad el mecánico debe tener los elementos 
de protección  seguridad para efectuar la operación gafas, casco, guante, 
limpiones  y todo debe efectuarse en un lugar totalmente limpio con las 
herramienta limpias. 
Sistema Hidráulico 
 
1. programar la maquina o el equipo para la fecha del cambio para que 
permanezca en estado de reposo. 
2. Solicitud de los filtros del sistema hidráulico y los galones de aceite para el 
cambio, respectivamente, para que estén con dos días de antelación. 
3. Programación de los mecánicos para ese día los que van a ejecutar la 
operación. 
4. Poner el equipo en un lugar seguro. 
5. Retirar los filtros del sistema hidráulico. 
6. colocar un recipiente abajo para recoger todo el aceite. 
7. Retirar el tapón del tanque del sistema hidráulico y se deja que salga todo 
el aceite. 
8. Verter un galón de aceite hidráulico (ISO 68) para que termine de votar las 
impurezas que queda abajo. 
9.   Llenado de los filtros nuevos y se ponen. 
10.  Colocar el tapón y se recoge el aceite y echa en un sitio seguro de 
almacenamiento en tanque. 
11. Se aplica el aceite hasta que marque full en la medida y de poner la tapa. 
12. Encendido del equipo. 
13.  sacar el aire el sistema por las válvulas de desaire con las respectivas 
normas de seguridad. 
14. Diligenciamiento de los formatos de las hojas de vida con la respectiva 
información para tener los datos actualizados para la próxima ocasión. 
15.  Supervisa y aprueba el jefe de taller RICARDO DE LEON. 
 
NOTA: dentro de las normas de seguridad el mecánico debe tener los elementos 
de protección  seguridad para efectuar la operación gafas, casco, guante, 
limpiones y todo debe efectuarse en un lugar totalmente limpio con las 
herramienta limpias. 
 
 
 
 
 
 Servo Transmisión 
1.  programar la maquina o el equipo para la fecha del cambio para que 
permanezca en estado de reposo. 
2. solicitud los filtros del sistema de servo transmisión y los galones de aceite 
(15w-40) para el cambio, respectivamente, para que estén con dos días de 
antelación. 
3.  Programación a los mecánicos para ese día los que van a ejecutar la 
operación. 
4. poner el equipo en un lugar seguro. 
5. Retirar los filtros del sistema de servo transmisión. 
6. Colocar un recipiente abajo para recoger todo el aceite. 
7. Retirar el tapón del tanque del sistema de servo transmisión y se deja que 
salga todo el aceite. 
8. Se le echa un galón de aceite   (15w-40) para que termine de votar las 
impurezas que queda abajo. 
9.  llenar los filtros nuevos con aceite (15w-40) y se ponen. 
10. Colocar el tapón de abajo y se recoge el aceite y echa en un sitio seguro de 
almacenamiento en tanque. 
11. Aplicar el aceite hasta que marque full en la medida y se pone la tapa. 
12. Se enciende el equipo. 
13. Se retira el aire el sistema por las válvulas de desaire con las respectivas 
normas de seguridad. 
14. Diligenciamiento de los formatos de las hojas de vida con la respectiva 
información para tener los datos actualizados para la próxima ocasión. 
15.  supervisa y aprueba el jefe de taller RICARDO DE LEON. 
 
NOTA: dentro de las normas de seguridad el mecánico debe tener los elementos 
de protección  seguridad para efectuar la operación gafas, casco, guante, 
limpiones y todo de efectuarse en un lugar totalmente limpio con las herramienta 
limpias. 
 
 
 
 
 Caja Y Transmisión 
 
1. se programa la maquina o el equipo para la fecha del cambio para que 
permanezca en estado de reposo. 
2. se piden los filtros del sistema de caja y transmisión y los galones de aceite 
(85w-140) para el cambio, respectivamente, para que estén con dos días de 
antelación. 
3. se programan a los mecánicos para ese día los que van a ejecutar la 
operación. 
4. se pone el equipo en un lugar seguro. 
5. Se quitan los filtros del sistema de la caja y transmisión. 
6. Se pone un recipiente abajo para recoger todo el aceite. 
7. Se quita el tapón del tanque de la caja y transmisión y se deja que salga 
todo el aceite. 
8. Se le echa un galón de aceite   (85w-140) para que termine de votar las 
impurezas que queda abajo. 
9. Se llena los filtros nuevos con aceite (85w-140) y se ponen. 
10. Se pone el tapón de abajo y se recoge el aceite y echa en un sitio seguro 
de almacenamiento en tanque. 
11. Se echa el aceite hasta que marque full en la medida y se pone la tapa. 
12. Se prende el equipo. 
13. Se llenan las hojas de vida con la respectiva información para tener los 
datos actualizados para la próxima ocasión. 
14.  Supervisa y aprueba el jefe de taller RICARDO DE LEON. 
 
NOTA: dentro de las normas de seguridad el mecánico debe tener los elementos 
de protección  seguridad para efectuar la operación gafas, casco, guante, 
limpiones y todo de efectuarse en un lugar totalmente limpio con las herramienta 
limpias. 
 
 
 
 
 
 8.7 Ordenes de Trabajo  
Las Ordenes de Trabajo (OT) son específicas para cada empresa, estas 
dependen de la actividad, organización, cantidad y tipos de mano de obra como 
también de los equipos que posee, entre otras, sin embargo, existe una serie de 
datos comunes en cualquier ramo industrial o de servicios, que deben estar 
presentes en este instrumento de información, como son: número consecutivo, 
tipo de la actividad de mantenimiento, la prioridad, registros de historial y duración 
real del mantenimiento.   
Las ordenes de trabajo son la fuente de información para los registros históricos, 
contiene información básica de tiempos, actividad, solicitante, maquina, horas – 
hombre, materiales, entre otros6. 
Las ordenes de trabajo realizadas por el personal de mantenimiento, provienen de 
las inspecciones o rondas realizadas por los operadores; cada solicitud debe ser 
aprobada por un funcionario del área solicitante y/o de Mantenimiento 
Ver anexo C. Órdenes de Trabajo 
 
8.8 Control Diario  
Este es un formato que permite conocer las horas totales trabajadas diariamente, 
así como las fallas que presente la máquina y su respectivo tiempo. Es muy útil 
para recolectar información que nos permita conocer en forma exacta el 
porcentaje de aprovechamiento, confiabilidad, disponibilidad y también el número 
promedio de fallas. Debe ser debidamente diligenciado por el operario de la 
maquina una vez termine su jornada laboral. 
Ver Anexo D. Control Diario 
8.9 Determinación de Repuestos Básicos y Nivel de Stock   
Generalmente es el departamento de compras el encargado de la gestión del 
almacén para suministrar los insumos a distinto sectores. Se pretende   tener un 
almacén con el mínimo valor posible, en tanto que al departamento de 
mantenimiento le interesará tener un almacén completo con todas las piezas y 
repuestos para realizar las distintas actividades de mantenimiento que surjan, esto 
implica contar con un stock de repuestos en almacén, optimizar las cantidades de 
                                                          
6PEREZ, Carlos Mario. Gerencia de Mantenimiento y Sistemas de Información.  
 
estos, por medio de la minimización de costos de almacenamiento y maximizar la 
disponibilidad de las maquinas. Por esta razón es de vital importancia, disponer de 
herramientas que reduzcan el nivel de stock de repuestos, esto sin comprometer 
la capacidad de repuesta del departamento de mantenimiento.  
Para determinar el nivel de stock, es necesario realizar una clasificación de los 
repuestos, según su consumo en un período de tiempo determinado. El criterio del 
número de unidades necesarias es responsabilidad exclusiva del departamento de 
mantenimiento y aunque es frecuente que existan políticas por parte de las áreas 
administrativas o financieras, es necesario definir el nivel compartido de 
compromiso en lo que respecta a la cantidad y calidad de los repuestos mínimos 
necesarios para garantizar la adecuada conservación de las maquinas.  
8.9.1 Definición de Repuesto  
Son piezas que se mantienen para equipos específicos como elemento para un 
cambio programado o para evitar un paro prolongado. Existen varias clases de 
repuestos, a saber:  
 Repuestos específicos: Son aquellos de sistemas, subsistemas y 
maquinas especializadas, con funciones múltiples y definidas; que por su 
especialización y funcionamiento, gran parte de sus piezas no son 
intercambiables con la de otras máquinas en la empresa.  
 Repuestos comunes: Son aquellos que usualmente forman parte de 
máquinas comunes en cualquier empresa.  
 Repuestos típicos. Las partes y piezas de máquinas que son estructural y 
funcionalmente similares y útiles en varias máquinas7. 
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 IMPACTO ESPERADO PARA EL AÑO 2018 
Para conocer el impacto que tendrá la implementación de este programa de 
mantenimiento, es necesario analizar la información que se presenta a 
continuación, la cual expresa las perdidas en dinero por los días no laborados de 
las maquinas, por razones de averías, en los meses de Junio, Julio, Noviembre y 
Diciembre. 
EQUIPOS 
MES DE LA 
AVERIA 
DIAS 
VARADO 
V. PRODUCION 
DIARIA 
DEJO DE 
PRODUCIR 
COSTOS DE 
REPARACION 
BULLDOZER D8T (B-10) junio (2017) 45 
 $                     
2.160.000  
 $             
97.200.000  
 $                       
35.000.000  
VOLQUETA UYZ 464 junio (2017) 4 
 $                     
1.000.000  
 $               
4.000.000  
 $                         
1.000.000  
MOTO NIVELADORA  120G 
(S-06) 
junio-julio 
(2017) 20 
 $                     
1.200.000  
 $             
24.000.000  
 $                       
15.000.000  
VOLQUETA SBL 535  junio (2017) 6 
 $                     
1.000.000  
 $               
6.000.000  
 $                         
7.000.000  
RETRO EXC 330 (X-19)  junio (2017) 4 
 $                     
1.760.000  
 $               
7.040.000  
 $                         
1.000.000  
VOLQUETA UYZ 465  junio (2017) 5 
 $                     
1.000.000  
 $               
5.000.000  
 $                         
7.000.000  
MOTO NIVELADORA 120G (S-
04) 
junio-julio 
(2017) 5 
 $                     
1.200.000  
 $               
6.000.000  
 $                         
2.000.000  
   
 VALORES TOTALES  
 $          
149.240.000  
 $                       
68.000.000  
      LA EMPRESA DEJO DE PRODUCIR POR AVERIA DE ESTOS 
EQUIPOS  
 $                
149.240.000  
  
PERDIDA TOTAL (DEJO PRODUCIR + COSTO DE REP) 
 $                
217.240.000  
    
Mes Julio 
EQUIPOS 
MES DE LA 
AVERIA DIAS VARADO 
V. PRODUCION 
DIARIA 
DEJO DE 
PRODUCIR 
COSTOS DE 
REPARACION 
CARGADOR 950H (D-14) JULIO 5 
 $                     
1.440.000  
 $               
7.200.000  
 $                         
2.000.000  
CARGADOR 950H (D-13) JULIO 15 
 $                     
1.440.000  
 $             
21.600.000  
 $                       
25.000.000  
VOLQUETA SBL 532 JULIO 5 
 $                     
1.000.000  
 $               
5.000.000  
 $                         
1.000.000  
MOTO NIVELADORA 12G (S-
04) JULIO 3 
 $                     
1.360.000  
 $               
4.080.000  
 $                         
2.000.000  
VOLQUETA UYZ 463 JULIO 3 
 $                     
1.000.000  
 $               
3.000.000  
 $                         
1.000.000  
   
 VALORES TOTALES  
 $             
40.880.000  
 $                       
31.000.000  
      
LA EMPRESA DEJO DE PRODUCIR POR AVERIA DE ESTOS EQUIPOS  
 $                  
40.880.000  
  
Mes Noviembre 
EQUIPOS 
MES DE LA 
AVERIA DIAS VARADO 
V. PRODUCION 
DIARIA 
DEJO DE 
PRODUCIR 
COSTOS DE 
REPARACION 
COMPACTADOR (G-58) NOVIEMBRE 10 
 $                        
880.000  
 $               
8.800.000  
 $                         
2.500.000  
VOLQUETA UYZ 465 NOVIEMBRE 5 
 $                     
1.000.000  
 $               
5.000.000  
 $                         
1.000.000  
MOTO NIVELADORA 120G 
(S-06) NOVIEMBRE 10 
 $                     
1.360.000  
 $             
13.600.000  
 $                       
15.000.000  
VOLQUETA SMI 816 NOVIEMBRE 2 
 $                     
1.000.000  
 $               
2.000.000  
 $                         
2.000.000  
VOLQUETA SMI 815 NOVIEMBRE 2 
 $                     
1.000.000  
 $               
2.000.000  
 $                         
2.000.000  
VOLQUETA UYZ 465 NOVIEMBRE 3 
 $                     
1.000.000  
 $               
3.000.000  
 $                             
800.000  
VOLQUETA SBL 533 NOVIEMBRE 2 
 $                     
1.000.000  
 $               
2.000.000  
 $                             
800.000  
   
 VALORES TOTALES  
 $             
36.400.000  
 $                       
24.100.000  
      LA EMPRESA DEJO DE PRODUCIR POR AVERIA DE ESTOS 
EQUIPOS  
 $                  
36.400.000  
  
PERDIDA TOTAL (DEJO PRODUCIR + COSTO DE REP) 
 $                  
60.500.000  
   
Mes de Diciembre 
EQUIPOS 
MES DE LA 
AVERIA 
DIAS 
VARADO 
V. 
PRODUCION 
DIARIA 
DEJO DE 
PRODUCIR 
COSTOS DE 
REPARACION 
VOLQUETA SMI 818 DICIEMBRE 4 
 $                     
1.000.000  
 $               
4.000.000  
 $                         
1.200.000  
VOLQUETA SMI 816 DICIEMBRE 4 
 $                     
1.000.000  
 $               
4.000.000  
 $                             
800.000  
MOTO NIVELADORA 
12G (S-14) DICIEMBRE 15 
 $                     
1.360.000  
 $             
20.400.000  
 $                       
15.000.000  
   
 VALORES 
TOTALES  
 $             
28.400.000  
 $                       
17.000.000  
      LA EMPRESA DEJO DE PRODUCIR POR AVERIA 
DE ESTOS EQUIPOS  
 $                  
28.400.000  
  PERDIDA TOTAL (DEJO PRODUCIR + COSTO 
DE REP) 
 $                  
45.400.000  
   
 
 
PERDIDA TOTAL (DEJO PRODUCIR + COSTO DE REP) 
 $                  
71.880.000  
  
De la información que se presenta anteriormente, se infiere que en el mes de 
diciembre la empresa Pavimentos S.A sede en santa marta manifiesta que la 
maquina Moto Niveladora, presento averías por falta de mantenimiento lo que 
generó 15 días de inoperatividad de la máquina, lo que equivale aproximadamente 
a 20 millones de pesos menos de ingresos, incurriendo así mismo en un costo por 
mantenimiento correctivo de $ 15.000.000 por los respectivos arreglos de la 
máquina. 
Ahora bien, para el 2018 una vez implementado este programa de mantenimiento 
preventivo, y según los informes del área de mantenimiento en el periodo 
comprendido entre junio y diciembre, se estima que la empresa reciba los ingresos 
por operatividad optima de las máquinas de aproximadamente $ 460.000.000. 
Cabe resaltar que al mantener una óptima operación de las maquinas en buen 
estado, la empresa ahorra en términos de costos por reparación, 
aproximadamente $ 204.500.000. 
Es de resaltar también que además del factor monetario, el mantenimiento 
preventivo de las maquinas permite la disponibilidad de las mismas, lo que permite 
establecer con anterioridad un cronograma de trabajo anticipado. Logrando 
también la satisfacción completa de los clientes, brindando un excelente servicio. 
Las maquinas en óptimas condiciones, genera un ambiente adecuado para los 
empleados operarios de la máquina, reduciendo significativamente los índices de 
accidentalidad, ya que con máquinas en estado óptimo puede realizarse un trabajo 
seguro.   
De la misma forma, la gestión del área de mantenimiento específicamente en la 
bodega, será adecuada tanto para el manejo del inventario, como para el orden y 
organización, mejorando también la organización administrativa del área. 
 
 
 
 
 
 
 
 9. PLAN DE CAPACITACIÓN A PERSONAL DE MANTENIMIENTO 
 
Una de las herramientas claves para contar con el personal idóneo en el sector de 
mantenimiento es la capacitación. Esta técnica permite formar a los empleados 
con los conocimientos más actuales relacionados al mercado global, 
instruyéndolos en el uso de las nuevas tecnologías como base para alcanzar los 
objetivos de la empresa.  
Estas capacitaciones deben ser constantes y tienen que ir de la mano con los 
cambios que van afectando al mercado. Los objetivos que persigue la empresa 
con esta herramienta son los siguientes: 
 
 Garantizar la durabilidad de sus activos materiales, a manera de sacarles el 
máximo provecho en los procesos de producción.  
 Disminuir la inoperatividad por fallas en los equipos utilizados en los 
distintos departamentos que la componen.   
 Mejorar el funcionamiento de la maquinaria o los equipos productivos que 
se utilizan en la planta, para que la producción sea más rápida.  
 Cumplir con los distintos reglamentos relacionados a la seguridad del 
trabajador y del medio ambiente.  
 
Algunas de las capacitaciones ideales para el sector de mantenimiento son 
aquellas que refuercen sus conocimientos en el manejo de nuevas tecnologías 
aplicadas a su campo de trabajo, entre éstas se puede mencionar: 
 
 Administración.  El departamento de mantenimiento no solo repara equipos 
si no también debe saber administrar su propio recurso humano y material 
para ejecutar sus funciones.  
 Trabajo en equipo. En la medida que exista un equipo de trabajo 
consolidado, con un ambiente laboral adecuado, será más fácil el 
cumplimiento de los objetivos de la empresa. 
 Tipos de mantenimiento que pueden darse en las empresas.  
 Procesos de mantenimiento y reparación.  
 Interpretación de planos, manuales e información numérica del equipo.  
 Detección y análisis de fallas mecánicas presentadas en máquinas y 
sistemas.  
 Generación, transporte y distribución de energía eléctrica. 
 Uso y reparación de máquinas estáticas.  
 
A continuación se establece un cronograma de los temas propuestos para 
capacitación.  
 
 TEMAS OBJETIVO DURACION 
Administración 
 
Generar las condiciones 
óptimas en la Gestión de las 
actividades del área de 
mantenimiento 
Teórica: 2 Horas, 30 
minutos 
- Planificación y 
organización.  
- Optimización de los 
recursos, 
- Seguridad y salud 
en el trabajo 
 
 
 
Taller aplicativo: No 
aplica. 
Trabajo en equipo - Generar las 
condiciones óptimas 
en la Gestión de los 
trabajos en equipo. 
- Reconocer los 
distintos roles que se 
manifiestan en un 
equipo de trabajo y la 
importancia de ellos 
para su dinámica, con 
el fin de conformar e 
integrar equipos de 
trabajo. 
 
Teórica: 3 Horas. 
- Comunicación 
asertiva. 
- Relaciones 
Interpersonales 
- Integración y roles 
en el equipo de 
trabajo.  
 
 
Taller aplicativo: 1 hora  
Tipos de mantenimiento 
 
Conocer y Establecer los 
lineamientos necesarios en 
los diferentes tipos de 
mantenimientos, para su 
adecuada implementación.   
Teórica: 3 Horas. 
- Mantenimiento 
preventivo 
- Mantenimiento 
correctivo 
- Mantenimiento 
predictivo 
- Mantenimiento 
proactivo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Taller aplicativo: 1 hora 
Fallas mecánicas Adquirir destrezas para la 
identificación fallas 
mecánicas 
Teórica: 3 Horas. 
- Detección temprana 
y análisis de fallas 
mecánicas. 
 
 
Taller aplicativo: no 
aplica 
Energía Eléctrica  Establecer acciones, y 
recursos orientados a la 
correcta gestión de la 
energía usado en las 
actividades mantenimiento. 
Teórica: 4 Horas. 
 
Generación, transporte y 
distribución de energía 
eléctrica. 
 
Taller aplicativo: no 
aplica 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10. CONCLUSION 
 
Durante la realización de este trabajo se evidenció que la empresa 
posee deficiencias en relación al área de mantenimiento, la ausencia de 
un programa de mantenimiento preventivo, genera que se incremente 
los costos asociados al mantenimiento. 
 
Se realizó un diagnostico a través de un diagrama de causa y efecto 
mediante el cual se conocieron aspectos negativos y positivos del 
proceso realizado para el área de mantenimiento, evidenciado falencias 
en el recurso humano, infraestructura, y el área del almacén. 
 
Se actualizaron los formatos necesarios en el proceso de 
mantenimiento, donde se registran las operaciones, hoja de vida de las 
máquinas, y las ordenes de trabajo, las cuales fueron aprobadas e 
incluidas en el sistema integrado de gestión de la empresa ´por el área 
de calidad. Manteniendo una información actualizada de estado 
operativo de las máquinas. 
 
De la misma forma se crea el plan de capacitación para el personal del 
área de mantenimiento, donde se establecen los temas, objetivos y 
tiempo de duración, mediante el cual se busca la formación continua y 
mantener la competitividad del personal. 
 
 
La forma como se encuentra la estructura administrativa en el área de 
mantenimiento, no es la adecuada ya que no existen responsabilidades 
y roles establecido al personal encargado, y se nota escaso sentido de 
pertenencia de los empleados referente a la proporción de la 
información de las fallas mecánicas de los equipos, el diligenciamiento 
de los respectivos formatos, la organización de elementos y quipos en 
el puesto de trabajo, son también causales de la mala gestión en esta 
área.  
 
Los espacios físicos en forma general resulta insuficientes, esto 
representa que las actividades de mantenimiento se realicen con 
dificultad, la no existencia de una rampa para que se puedan realizar las 
actividades de mantenimiento y lavado en las máquinas, aumentan el 
tiempo dedicado a estas labores.  
 
El mantenimiento preventivo este surge de la necesidad de rebajar el 
correctivo y todo lo que representa. Pretende reducir la reparación 
mediante una rutina de inspecciones periódicas y la renovación de los 
elementos dañados, si la segunda y tercera no se realizan, la tercera es 
inevitable. 
Se concluye además que la implementación del programa de 
mantenimiento preventivo tiene ventajas como: 
 Se hace correctamente, exige un conocimiento de las máquinas y un 
tratamiento de los históricos que ayudará en gran medida a controlar 
la maquinaria e instalaciones. 
 
 El cuidado periódico conlleva un estudio óptimo de conservación con 
la que es indispensable una aplicación eficaz para contribuir a un 
correcto sistema de calidad. 
 Reducción del correctivo representará una reducción de costos de 
producción y un aumento de la disponibilidad, esto facilita una 
planificación de los trabajos del departamento de mantenimiento, así 
como una previsión de los recambios o medios necesarios. 
 
 Se concreta de mutuo acuerdo el mejor momento para realizar el 
paro de las instalaciones con producción. 
La falta de capacitación continua es unas de las principales fallas detectadas en la 
gestión de mantenimiento de la empresa, por esto con la capacitación en el 
personal de este sector, las empresa optimizará estos recursos, además reforzará 
conocimientos en la planificación, análisis y control de la diferente maquinaria de 
la planta, esto permitirá reducir el tiempo de inoperatividad de un determinado 
equipo o herramienta.  
 Aunque la implementación de este programa implica una inversión inicial en 
infraestructura y mano de obra, los resultados de su ejecución son 
significativamente beneficiosos para la empresa Pavimentos Universal S.A 
 
 
 
 
 
 
 
  
11. RECOMENDACIONES 
Las acciones de mejoramiento propuestas en este informe pueden ser ajustadas 
en el momento que se requiera y según las necesidades del programa, esto 
teniendo en cuenta los diferentes cambios a los que están expuestas las 
empresas. 
Dentro de las recomendaciones están: 
 la implementación del programa de mantenimiento, bajo los objetivos de la 
empresa 
 la designación de roles y responsabilidades del personal del área de 
mantenimiento. 
 La ampliación de la infraestructura del área de mantenimiento 
 La capacitación y sensibilización continúa del personal encargado, esto con 
el fin de crear sentido de pertenencia del personal. 
  La creación de una rampa en el patio de mantenimiento para facilitar las 
actividades de engrase, revisión, lavado de las maquinas. 
 El diligenciamiento adecuado de los formatos del programa de 
mantenimiento, esto permite el registro y control de la información de 
mantenimiento. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
12.  BIBLIOGRAFIA 
 
PEREZ, Carlos Mario “Gerencia de Mantenimiento y Sistema de Información”  
GARCÍA GARRIDO, Santiago. Organización y Gestión Integral de 
Manteniemiento. Diaz de Santos S.A. Madrid, 2010 
MORROW. L.C. Manual de mantenimiento industrial. 10 ed. México Cessa 1985.  
 
NEWBROUAH. ET y RAMAURD Inc. Administración del mantenimiento Industrial 
6 Ed México, Ed décima 1982. 
 
GONZALEZ, Guadalupe. Articulo, Como Implementar un Programa de 
Mantenimiento Preventivo Revista Virtual Pro, año 2010 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
12. ANEXOS 
Anexo A: Ficha Técnica 
 
 
 
FICHA TÉCNICA DE MAQUINARIA 
 
COD: MAN-FOR-01 
Version: 02 
Maquina: Marca: 
Codigo: Modelo: Capacidad: 
No. Serie Motor: Color: 
Tipo de Carroceria:  Clase de Vehiculo: 
CARACTERISTICAS GENERALES 
Ancho: Largo: Peso: Altura: 
Numero de Ejes: Filtros: 
Aceites: Otros: 
Tipo de Mantenimiento: 
CARACTERISTCAS TECNICAS 
 
 
 
 
 
 
FUNCIONES 
 
 
 
 
 
Anexo B: Hoja de Vida de Maquinas 
 
 
 
HOJA DE VIDA DE MAQUINAS 
 
COD: MAN-FOR-01 
Version: 02 
Maquina: Fecha: 
Codigo:  
Actividad de Mantenimiento: 
 
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 
 
 
 
 
 
 
OBSERVACIONES 
 
 
 
 
 
RESPONSABLE: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Anexo C: Ordenes de Trabajo 
 
 
 
ORDENES DE TRABAJO 
 
COD: MAN-FOR-01 
Version: 02 
Fecha de Recepción:  Fecha Entrega: 
Solicitante:  
Tipo de Mantenimiento: 
 
DESCRIPCION  
 
 
 
 
 
 
OBSERVACIONES 
 
 
 
 
 
RESPONSABLE: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Anexo E: Control Diario  
 
 
 
CONTROL DIARIO 
 
COD: MAN-FOR-01 
Version: 02 
Fecha: Obra : 
Ubicación: 
Maquina 
 
Trabajo Realizado Hora 
Inicio Fin 
1.  
Mañana: 
  
Tarde:   
2.  
Mañana: 
  
Tarde:   
3.  
Mañana: 
  
Tarde:   
4.  
Mañana: 
  
Tarde:   
5.  
Mañana: 
  
Tarde:   
Horometro 
 
Incio: Fin: 
 
Horas/Horometro 
 
Observaciones: 
 
 
 
 
Operador Controlador Ingeniero Residente 
   
 
 
